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(54) Vorrichtung zum Verstellen von Anpressrollen und/oder Schneidmesser an Falzapparaten 



(57) Vorrichtung zum Verstellen von Anpressrollen 
(4) und/oder Schneidmesser (5), welches mit einer ge- 
ringen Anzahl von Antrieben realisierbar ist, wobei die 
Vorrichtung aus gegenuber den Anpressrollen (4) und/ 
oder Schneidmessern (5) angeordnete angetriebene 
Zugrollen oder uber die Bahnbreite sich erstreckende 
angetriebene Zug- und Messerwalzen (6, 7, 8) und aus 
mindestens zwei Gewindespindeln (14) besteht, mittels 



derer die Anpressrollen (4) und/oder die Schneidmes- 
ser (5) gleichzeitig oder unmittelbar hintereinander axial 
verstellbar sind, wobei beim axialen Verstellen ein Teil 
der Anpressrollen (4) und/oder Schneidmesser (5) ste- 
hen bleibt, ein Teil der Anpressrollen (4) und/oder 
Schneidmesser (5) einen ersten Verstellweg (X) ver- 
stellt werden und/oder ein Teil der Anpressrollen (4) 
und/oder Schneidmesser (5) einen zweiten Verstellweg 
(2 X) verstellt werden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum 
Verstellen von Andruckrollen und/oder Schneidmesser 
an Falzaufbauten und/oder Wendeaufbauten und Bahn- 
fuhrungselemente gemafc Anspruch 1 . 
[0002] Bei Druckmaschinen fur variable Bahnbreiten 
werden entweder die Falztrichter verschoben, oder die 
Bedruckstoffbahnen werden vor dem Falztrichter in 
zwei Teilbahnen geschnitten und dann jeweils auf die 
Mitte der feststehenden Falztrichter mittels Wendeein- 
richtungen, beispielsweise Wendestangen, geleitet. In 
beiden Fallen mussen die Schneidmesser und/oder die 
Andruckrollen, welche an nicht bedruckte Bereiche der 
Bedruckstoffbahn angestellt sind, jeweils auf das sich 
aus der Breite der Bedruckstoffbahn ergebende neue 
Format eingestellt werden. Beispielsweise bei einer 
sehr haufig im Falzaufbau realisierten Doppeltrichteran- 
ordnung sind dies 16 Andruckrollen und bis zu 3 
Schneidmesser, welche auf die verschiedenen Formate 
verstellt werden mussen, wobei jeweils 8 Andruckrollen 
auf der Vorderseite und 8 Andruckrollen auf der Ruck- 
seite der Bedruckstoffbahn an diese angestellt sind. 
Die Verstellung dieser 16 Andruckrollen und 3 Schneid- 
messer erfolgt heutzutage per Hand oder durch 1 9 Ver- 
stellvorrichtungen mit jeweils einem eigenen Antrieb, d. 
h. man benotigt zur Verstellung beispielsweise 19 Mo- 
toren. Daraus resultiert ein hoher Material- und Verstell- 
aufwand. 

[0003] Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren 
zum Verstellen von Andruckrollen und/oder Schneid- 
messer zu schaffen, welches mit einer geringen Anzahl 
von Antrieben realisierbar ist. 
[0004] Die Aufgabe wird erfindungsgemafc mit den 
Merkmalen des unabhangigen Patentanspruchs 1 ge- 
lost. Weitere Merkmale und Vorteile ergeben sich aus 
den Unteranspruchen in Verbindung mit der Beschrei- 
bung. 

[0005] Die Vorrichtung zum Verstellen der Anpress- 
rollen und/oder Schneidmesser bei Falzaufbauten, ins- 
besondere an der Falztrichterebene, besteht aus ge- 
genuber den Anpressrollen und/oder Schneidmesser 
angeordnete angetriebene Zugrollen oder uber die 
Bahnbreite sich erstreckende angetriebene Zugwalzen 
und besteht aus mindestens zwei Gewindespindeln, 
mittels derer die Anpressrollen und/oder die Schneid- 
messer axial verstellt werden, wobei beim axialen Ver- 
stellen ein Teil der Anpressrollen und/oder Schneidmes- 
ser stehen bleibt, ein Teil der Anpressrollen und/oder 
Schneidmesser einen ersten Verstellweg verstellt wer- 
den und/oder ein Teil der Anpressrollen und/oder 
Schneidmesser einen zweiten Verstellweg verstellt wer- 
den. 

[0006] Vorteil ist, dass eine Verstellung aller Andruck- 
rollen und/oder Schneidmesser in einem Arbeitsschritt 
erfolgen kann, d.h. es ist eine gleichzeitige oder unmit- 
telbar hintereinander durchfuhrbare Verstellung alter 
Andruckrollen und/oder Schneidmesser moglich. 



[0007] Dazu ist es notwendig alle Andruckrollen und/ 
oder Schneidmesser axial verschiebbar anzuordnen 
und die axiale Lage durch eine Gewindebuchse, in der 
die jeweilige Gewindespindel sich drehen kann zu fixie- 

5 ren, bzw. durch Verdrehen dieser Gewindespindel die 
axiale Lage zu verstellen. Dies ich machbar, wenn die 
gemeinsame Gewindespindel, je nach Abhangigkeit der 
Position von Andruckrolle bzw. der Position vom 
Schneidmesser an bestimmten Bereichen eine unter- 

10 schiedliche Steigung und/oder eine unterschiedliche 
Steigungsrichtung aufweist. 

[0008] Die Position von Andruckrolle und/oder die Po- 
sition vom Schneidmesser hangt von der Bahnbreite 
und vom Konfigurationsprinzip der Druckmaschine ab. 

15 Entweder sind die Falztrichter fur die maximale Bahn- 
breite ausgelegt und die schmaleren Bahnen werden je- 
weils auf die Mitte der feststehenden Falztrichter mittels 
Wendeeinrichtungen geleitet, oder die Falztrichter wer- 
den fur die minimale Bahnbreite ausgelegt und werden 

20 bei einer groderen Bahnbreite auseinandergeschoben. 
Daraus resultiert die in der Fig. 4 und Fig. 6 dargestellte, 
unterschiedliche Form der Gewindespindel. Die Form 
der Gewindespindel ist somit vom Konfigurationsprinzip 
der Druckanlage abhangig. 

25 [0009] Zur Reduzierung der Rustzeit konnen mit 
solch einer Vorrichtung, mit nur einem Verstellmotor und 
mit nur einer Positionsuberwachungseinrichtung alle 
Andruckrollen und/oder Schneidmesser einer Zuggrup- 
pe vor dem Falztrichter gleichzeitig oder unmittelbar hin- 

30 tereinander verstellt und in ihrer Position uberwacht 
werden. Zudem ermoglicht dies eine formatunabhangi- 
ge Bauweise dieser Zuggruppe. 
[0010] Im Einzelnen wird die Erfindung anhand eines 
Ausfuhrungsbeispieles beschrieben. 

35 [0011] Die Erfindung soil nachfolgend naher anhand 
der Zeichnungen erlautert werden. In den zugehorigen 
Figuren zeigt schematisch, die 

Fig. 1 eine erfindungsgemafce Vorrichtung zum Ver- 
40 stellen von Andruckrollen und/oder Schneid- 

messer vor einem Falztrichter, 

Fig. 2 Seitenansicht der Vorrichtung gemafc Fig. 1 , 

45 Fig. 3 Falztrichteranordnung einer Druckanlage 
nach Konfigurationsprinzip I, 

Fig. 4 Ausgestaltung der Gewindespindel fur Konfi- 
gurationsprinzip I, 

50 

Fig. 5 Falztrichteranordnung einer Druckanlage 
nach Konfigurationsprinzip II, 

Fig. 6 Ausgestaltung der Gewindespindel fur Konfi- 
55 gurationsprinzip II. 

[0012] In Fig. 1 ist ein Falzaufbau 1 mit Doppeltrichter, 
d.h. einem in einer Ebene nebeneinander liegenden er- 
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sten Falztrichter 2 und einem zweiten Falztrichter 3, dar- 
gestellt. 

[0013] Oberhalb der beiden Trichter 2, 3 sind zwi- 
schen Seitenwanden 28, 29 gelagert sechzehn An- 
druckrollen 4 und drei Schneidmesser 5 angeordnet, 
wobei die Andruckrollen 4 und Schneidmesser 5 mittels, 
nicht naher dargeste liter, Hebelmechanismen oder di- 
rekt an eine Bedruckstoffbahn 9 an- und abstellbar sind. 
Gegenuber den Andruckrollen 4 und den Schneidmes- 
sern 5 sind angetriebene uber die Bahnbreite sich er- 
streckende Zugwalzen 6, 8 und eine Messerwalze 7 an- 
geordnet (siehe Fig. 2). Alternativ konnen anstatt der 
Zugwalzen 6, 8 auch angetriebene gegenuber den An- 
druckrollen 4 und Schneidmessern 5 position ierte Zu- 
grollen verwendet werden. Zwischen diesen ist die Be- 
druckstoffbahn 9 hindurchgefuhrt, wobei jeweils an der 
Vorderseite 10 und an der Ruckseite 11 der Bedruck- 
stoffbahn 9 acht Andruckrollen 4 anstellbar sind. 
Diese jeweils acht Andruckrollen 4, welche an der Vor- 
derseite 10 und der Ruckseite 11 anstellbar sind, sind 
axial verschiebbar mittels einer beispielsweise hebelar- 
tig ausgestalteten Gewindebuchse 12 an einem Fuh- 
rungselement 1 3 gelagert. Die axiale Lage der Andruck- 
rollen 4 ist durch die Gewindebuchse 1 2, in der eine Ge- 
windespindel 14 sich drehen kann fixiert. Durch Verdre- 
hen dieser Gewindespindel 14 kann die axiale Lage der 
Andruckrollen 4 verstellt werden. Fur die Andruckrollen 
4 jeweils einer Seite 10; 11 der Bedruckstoffbahn 9 ist 
eine Gewindespindel 14 vorgesehen, so dass minde- 
stenszwei Gewindespindeln vorhanden sind. 
Zusatzlich konnen am oberen Fuhrungselement 13 
auch die Schneidmesser 5 mittels der Gewindebuchsen 
12 axial verschiebbar angeordnet und durch Verdrehen 
der Gewindespindel 14 in ihreraxialen Lage verstellbar 
sein. 

[0014] Alternativ konnen, nicht naher dargestellt, die 
Schneidmesser auch an einer eigenen Gewindespindel 
angeordnet sein, so dass die Vorrichtung zum axialen 
Verstellen der Anpressrollen und Schneidmesser mit 
den oben genannten beiden Gewindespindeln fur die 
Anpressrollen insgesamt drei Gewindespindeln umfafit. 
[0015] Die am Fuhrungselement 13 gelagerten An- 
druckrollen 4 und Schneidmesser 5 konnen beispiels- 
weise zur Verstellung ihrer axialen Lage von der Be- 
druckstoffbahn 9 abgestellt werden und nach der Ver- 
stellung ihrer axialen Lage wieder an die Bedruckstoff- 
bahn 9 angestellt werden. 

Die Gewindespindeln 14 sind vorzugsweise von einem 
Antrieb 23 angetrieben. Der Antrieb 23 treibt die Gewin- 
despindeln 14 entweder uber ein Getriebe 24, einen 
Riementrieb 25 oder einen Kettentrieb 26 an. An dem 
Antrieb 23, beispielsweise ein oder mehrere Motoren, 
ist eine Positionuberwachungseinrichtung 27, beispiels- 
weise ein Drehgeber, angeordnet. Die Positionuberwa- 
chungseinrichtung 27 kann, nicht naher dargestellt, 
auch am Getriebe 24, am Riementrieb 25 oder am Ket- 
tentrieb 26 angeordnet werden. 
Somit ist es moglich mit nur einem Antrieb 23 und nur 



einer Positionsuberwachungseinrichtung 27 die Ver- 
stellung alter Andruckrollen 4 und/oder Schneidmesser 
5 zu bewerkstelligen und die axiale Verstellbewegung 
und/oder axiale Position aller Andruckrollen 4 und/oder 

5 SchneidmesserSzuuberwachenund/oderzuermitteln. 
Als Antrieb 23 konnen auch Schrittmotoren verwendet 
werden, wobei dadurch der Einsatz von Positionsuber- 
wachungseinrichtungen 27 entfallen kann. 
[0016] Die Position von Andruckrolle 4 und/oder die 

fo Position vom Schneidmesser 5 hangt von der Bahnbrei- 
te der Bedruckstoffbahn 9 und vom Konfigurationsprin- 
zip der Druckmaschine ab. 

Die Gewindespindel 14 zur Verstellung der Andruckrol- 
len 4 und Schneidmesser 5 gemafc dem Konfigurations- 

15 prinzip I weist, je nach Abhangigkeit der Position von 
Andruckrolle 4 bzw. der Position vom Schneidmesser 5 
an bestimmten Bereichen A, B, C, D, E, F eine unter- 
schiedliche Steigung und/oder eine unterschiedliche 
Steigungsrichtung auf (siehe Fig. 4). 

20 Die Gewindespindel 14 zur Verstellung der Andruckrol- 
len 4 und Schneidmesser 5 gemafi dem Konfigurations- 
prinzip II weist, je nach Abhangigkeit der Position von 
Andruckrolle 4 bzw. der Position vom Schneidmesser 5 
an bestimmten Bereichen G, H, I, K, Leine unterschied- 

25 nche Steigung und/oder eine unterschiedliche Stei- 
gungsrichtung auf (siehe Fig. 6). 
[0017] In Fig. 3 ist schematisch das Konfigurations- 
prinzip gezeigt. Im Konfigurationsprinzip I sind die Falz- 
trichter 2, 3 fur eine maximale Bahnbreite B max ausge- 

30 legt, wobei bei einer Verarbeitung von schmaleren Be- 
druckstoffbahnen 9' diese vor den, nicht naher darge- 
stellten, Druckwerken mittels einer Schneid vorrichtung 
15 in zwei Teilbahnen 16, 17 geschnitten wird und dann 
jeweils die Teilbahnen 16, 17 auf Mitte des feststehen- 

35 den Falztrichter M F2 , M F3 mittels einer, nicht naher dar- 
gestellten, Spreizvorrichtung und Wendeeinrichtungen 
18 geleitet werden. 

[0018] Die Position der in Fig. 3 dargestellten An- 
druckrollen 4 A bis 4 F und die Position der, zur besseren 

to Qbersicht nicht dargestellten, Schneidmesser mud auf 
das infolge der schmaleren Bahnbreite B mln der Be- 
druckstoffbahn 9' resultierende neue Format eingestellt 
werden, d.h. die Andruckrollen 4 A bis 4 F und die 
Schneidmesser mussen auf neue nicht druckende Be- 

45 reiche eingestellt werden. 

Beim Konfigurationsprinzip I mussen die Andruckrollen 
4 A1- 4 A2« 4 B1 • 4 B2 und die » zur besseren Qbersicht nicht 
dargestellten, Schneidmesser, welche in Position Mitte 
Falztrichter M F2 , M F3 angeordnet sind, d.h. dem Bereich 

50 A, B der Gewindespindel 14 zugeordnet sind (siehe Fig. 
4), bei einer Verarbeitung von schmaleren Bedruckstoff- 
bahnen 9* in ihrer Position nicht verandert werden, d.h. 
die Gewindespindel 14 weist an den Bereichen A, B kein 
Gewinde auf (P=0). 

55 Somit bleibt die jeweilige Position der Andruckrolle 4' A1 , 
4 A2» 4 B1» 4< B2 gegenuber ihrer jeweiligen Position 4 A1 , 
4 A2» 4 bi» 4 B2 unverandert. 

Die Andruckrollen 4 C , 4 D , 4 E , 4 F , welche an jeweiligen 
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Bahnkanten 19', 20', 21, 22 der Teilbahnen 16, 17 an- 
gestellt sind mussen immer den gleichen, jedoch in un- 
terschiedliche Richtung veriaufenden, Verstellweg X zu- 
riicklegen, d.h. die Gewindespindel 14 ist im Bereich C, 
D, E, F mit einer in der Hohe gleichen, aber in ihrer Rich- 
tung unterschiedlichen Steigung P ausgestaltet (siehe 
Fig. 3 und Fig. 4). 

[0019] Im konkreten Ausfuhrungsbei spiel ist die Ge- 
windespindel 14 zur Versteliung der Andruckrolle 4 C in 
ihre Position 4' c an der Bahnkante 20, 20* , welche uber 
den Falztrichter 3 gezogen wird, d.h. im Bereich C, mit 
einem rechts-gangigen Gewinde mit der Steigung P=1 
ausgestaitet (siehe Fig. 3 und Fig. 4). 
Die Gewindespindel 14 ist zur Versteliung der Andruck- 
rolle 4 D in ihre Position 4' D am Falztrichter 3 ausgehend 
Position Mitte Maschine M M , d.h. im Bereich D, mit ei- 
nem links-gangigen Gewinde mit der Steigung P=1 aus- 
gestaltet (siehe Fig. 3 und Fig. 4). Die Gewindespindel 
14 zur Versteliung der Andruckrolle 4p in ihre Position 
4p an der Bahnkante 1 9, 1 9\ welche uber den Falztrich- 
ter 2 gezogen wird, d.h. im Bereich F, ist mit einem links- 
gangigen Gewinde mit der Steigung P=1 ausgestaltet 
(siehe Fig. 3 und Fig. 4). 

Die Gewindespindel 14 ist zur Versteliung der Andruck- 
rolle 4 E in ihre Position 4' E am Falztrichter 2 ausgehend 
Position Mitte Maschine M M , d.h. im Bereich E, mit ei- 
nem rechts-gangigen Gewinde mit der Steigung P=1 
ausgestaltet (siehe Fig. 3 und Fig. 4). 
[0020] In Fig. 5 ist schematised das Konfigurations- 
prinzip II gezeigt. Im Konfigurationsprinzip II sind die 
Falztrichter 2, 3 fur die minimale Bahnbreite B mjn aus- 
gelegt und werden bei einer grofteren Bahnbreite auf 
die Position 2'; 3' auseinander geschoben. Die Position 
der Andruckrollen 4 G bis 4 L und die Position der, zur 
besseren Ubersicht nicht dargestellten, Schneidmesser 
mud auf das infolge der breiteren Bedruckstoffbahn 9' 
resultierende neue Format eingestellt werden, d.h. die 
Andruckrollen 4 G , 4 H , 4,, 4 K , 4 L und die Schneidmesser 
mussen auf neue nicht druckende Bereiche eingestellt 
werden. Bei diesem Konfigurationsprinzip mussen die 
Andruckrollen 4 G und die Schneidmesser, welche in Po- 
sition Mitte Maschine M M angeordnet sind, in ihrer Po- 
sition nicht verandert werden, d.h. die Gewindespindel 
14 weist im Bereich G (siehe Fig. 6) kein Gewinde auf 
(P=0). Somit bleibt die Position der Andruckrollen 4 G 
gegenuber ihrer Position 4 G unverandert. 
[0021] Die Andruckrollen 4 H , 4, und die Schneidmes- 
ser, welche an der Position Mitte Falztrichter M F2 , M F3 
angeordnet und den Bereichen H, I der Gewindespindel 
14 zugeordnet sind, mussen urn den ersten Verstellweg 
X axial verstellt werden, wobei die Andruckrollen 4 K , 4 L , 
welche an den jeweiligen Bahnkanten 19', 20' der brei- 
teren Bedruckstoffbahn 9' angestellt sind, immer urn ei- 
nen zweiten Verstellweg 2X axial verstellt werden mus- 
sen (siehe Fig. 5 und Fig. 6). 

Der zweite Verstellweg 2X entspricht hier dem doppel- 
ten Verstellweg X. 

[0022] Die Gewindespindel 14 ist im Bereich K, L fur 



die Andruckrollen 4 K , 4 L , welche an den jeweiligen 
Bahnkanten 19, 20, 19\ 20' angestellt sind, mit einer im 
Vergleich zur Steigung P an der Position Mitte Falztrich- 
ter M F2 , M F3 , d.h. im Bereich H und I, doppelt so hohen, 

5 jedoch in gleicher Richtung sich erstreckenden Stei- 
gung 2 P ausgestaltet (siehe Fig. 5 und Fig. 6). 
[0023] Im konkreten Ausfuhrungsbeispiel ist die Ge- 
windespindel 14 zur Versteliung der Andruckrolle 4 L in 
ihre Position 4* L an der Bahnkante 20, 20\ welche uber 

10 den Falztrichter 3 gezogen wird, d.h im Bereich L, mit 
einem links-gangigen Gewinde mit der Steigung P=2 
ausgestaltet (siehe Fig. 5 und Fig. 6). 
[0024] Die Gewindespindel 14 ist zur Versteliung der 
Andruckrolle 4, in ihre Position 4*, an der Mitte Falztrich- 

15 ter M F3 , d.h. im Bereich I, mit einem links-gangigen Ge- 
winde mit der Steigung P=1 ausgestaltet (siehe Fig. 5 
und Fig. 6). 

[0025] Die Gewindespindel 14 ist zur Versteliung der 
Andruckrolle 4 K in ihre Position 4' K an der Bahnkante 

20 1 9, 1 9\ welche uber den Falztrichter 2 gezogen wird, d. 
h. im Bereich K, mit einem rechts-gangigen Gewinde mit 
der Steigung P=2 ausgestaltet (siehe Fig. 5 und Fig. 6). 
Die Gewindespindel 14 ist zur Versteliung der Andruck- 
rolle 4 H in ihre Position 4* H an der Mitte Falztrichter M F2 , 

25 d.h. im Bereich H, mit einem rechts-gangigen Gewinde 
mit der Steigung P= 1 ausgestaltet (siehe Fig. 5 und Fig. 
6). 

[0026] Ausgehend von der Position Mitte Maschine 
M M kann die Gewindestange 14 sowohl fur das Konfi- 
30 gurationsprinzip I, als auch fur das Konfigurationsprin- 
zip II spiegelbildiich bzw. symmetrisch aufgebaut sein 
(siehe Fig. 4 und Fig. 6). 

[0027] Die Vorrichtung soil sich nicht nur auf den Ein- 
satz bei Andruckrollen 4 und Schneidmessem 5 und de- 

35 ren Anordnung am Doppeltrichter beschranken. Mit der 
Vorrichtung konnen auch Perforiereinrichtungen, Trol- 
leys oder Skip-Slitter stufenlos axial verstellt werden. 
Die Vorrichtung kann auch zum Verstellen von Anpress- 
rollen 4 und/oder Schneidmesser 5 bei Falzaufbauten, 

40 Wendeaufbauten und Bahnfuhrungselemente verwen- 
det werden. 

Auch kannjede Gewindespindel 14, nicht naherdarge- 
stellt, mit ihrem eigenen Antrieb ausgestaltet sein. Nicht 
naher dargestellt konnen auch die Schneidmesser 5 

45 von einer eigenen gemeinsamen Gewindespindel 14 
stufenlos axial verstellt werden. 
[0028] Die Vorrichtung kann derart ausgestaltet sein, 
dass fur jeden Verstellweg X, oder Verstellweg 2X, oder 
Verstellweg 3X eine separate Gewindespindel 14 vor- 

50 gesehen ist, wobei die Gewindespindeln 14 uber Ge- 
triebe mit definierter Ubersetzung bezuglich Drehzahl 
und Drehrichtung angetrieben werden. 
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16 


Teilhahn 


15 




np 7un- unH Mpssprwalypn /fi 7 ft\ annpnrrinpt 
lie £_uy ui iu ivicoowi vvai£.ui i ^u , i , u y ai lycui ui ici 


17 
1 1 


Toilhahn 






sind mittpls mindestpns ein oder mehrere Gewin- 

wll 1 Vl | 1 1 II LI vl w f 1 1 1 1 1 Uvvlvl Iv wll 1 Www 1 1 1 Iwl II vl w* w V VI 1 1 


18 


Wpndppinrirhtunn 

v i«i ivJwwii ■■ iwi iiui iy 






despindeln (14) die Anpressrollen (4) und/oder die 


19, 19' 


Bahnkantp 






Schneidmesser (5} aleichzeitia oder unmittelbar 

Vvl l ■ Iwl VJ I ■ I www vl iv i Ulvlvl ifcVlUM www I Ul HlllUvlVvll 


20, 20' 


Bahnkante 






hintereinander axial verstellhar sind wobei beim 

i in iiwi wii iai iuwi aAiai ivi oiciiuai on iu, wvwuwi uwiiii 


21 


Bahnkantp 

uai ■■ irvai i iv 


20 




axialen Verstellen ein Teil der Anpressrollen (4) 


22 


Bahnkantp 

w vi i 1 1 1 ivgi 1 1 iv 






und/ndpr SrhnpiHmpR<«pr (^\ ^fphen hlpiht pin Tpil 

Ul lUVvVJvl v/V/l 11 IwlUI 1 IvOuvl Iwl O Iwl Iwl 1 UlvlUlj will Iwll 


23 


Antriph 

/»l III IvU 






der Anpressrollen (4) und/oder Schneidmesser (5) 


24 


Getriebe 






pinpn pr^tpn \/pr^tpllwpn x/pr^tellt wprrien und/ 
ci i iwi i ci o iwi i vcioioiiwcy V^v *wi oiwii i hciuoii ui i u/ 


25 


Ripmpntriph 

1 \lvl 1 Iwl III IvU 






oder ein Teil der Anpressrollen (4) und/oder 


26 


Kettentrieb 


25 




Srhneidmes^pr (5\ pinpn 7wpitpn Verstpllwea f2 

w/WI II IwlUI 1 Iwwwwl IvJ wll Iwl 1 tilwl Iwl 1 V wl vlvl 1 W¥ VM V £- #> f 


27 


Positionuberwachunaseinrichtuna 

1 Vtflllvl IUWWI ViCXvl IUI IMwvll II Ivl IIUI IU 






x/pr^tpllt werripn 

VwlOlwIll "CI Uvl 1 . 


28 


SpitpnwanH SI 








29 


Sei ten wand Sll 

WIlVMTf Cll IM Wll 




2. 


Vorrichtuno nach An^nnjrh 1 dadurch aekenn- 

V Ul ■ 1 wl IIUI iy 1 ICIWl ■ #*llwUIUwll 1 | U GIU U 1 Wl I UwIVwIIII 

zeichnet, dass die Vorrichtung bis zu drei Gewin- 


A 


Bereich A 


30 




desoindeln umfaftt wobei ieweils die Annressrollen 

v www IP IWM I Wll ■! viiw>%j ww wwwi iv "vi ■ v \Jiv **i r w ^ wi v"i vi i 


B 


Bereich B 






(4) mittels einer oder zwei Gewindespindeln (14) 


C 


Bereich C 






und die Schneidmessern (S\ mittels einer Gewinde- 

Ul IU UIW WVI II IwlUI 1 ■ Www W 1 1 1 ^ W J 1 1 III Iv 1 W wll IUI V^wW II IUW 


D 


Bereich D 






snindel axial verstellbar sind 

w wl 1 IU w 1 1 1 ■/ UAIUI Vvl vlvllvvll wl 1 IU • 


E 


Bereich E 

Uwi viwi 1 v» 








F 


Bereich F 


35 


3. 


Vorrichtuna nach Ansoruch 1 oder 2 dadurch ae- 

VVl 1 Iv* 'IUI IU 1 iMVl 1 *• 1 Iwwl Uwl 1 1 V^WVl VI W. VI KM 1 V 1 1 VJ V 


G 


Bereich G 






kenrtzeichnet dass die Gewindesoindel M4^ in 

nvl Ill4wlvl II Ivly MHvv Ulw w w w 1 1 I w. w w pi I I w w I I l^TJ III 


H 
| 


Bereich H 
Bereich 1 

■Jul Wwl I 1 






Rprpirhp ^A his F* d his 1 ^ aufneteilt ist iprler Rp- 

DCI CI vl IC ulw If VJ wlw I— J CI LI i y C IC 1 1 1 IOl r J CUCI DC 

rpich (A his F* his ein^elnen Zuarollen (A\ und/ 

1 w Iwl I l<% Ulw 1 f w Ulw Ivl wll IZ-UII Iwl I ■ l*yi Ullwl 1 \ • / Ul IUJ 


K 


Bereich K 






oder Schneidmessern zuaeordnet ist und die 

www 1 Wvl II IwlUI I Iwwwwl l l \wy t-UVjwl Ullwl Iwl Ul IU UIW 


L 


Bereich L 


40 




Bereiche (A bis Fj G bis L) mit Steigungen (P) un- 


Mp2 


Mitte Falztrichter 2 






tersrhipdlicher Steiaunashohe und Steinunosrich- 

iwi owi iiwuiiwi iwi viviy ui iy wi iui iv ui iu W7 iwiy ui iy wi iwi i 




Mitte Falztrichter 3 






tuno ausnpstaltpt sind wohei dem Verstellwea ^X* 

iui iy au oycoiai lci w ■■ iu , wuuwi uwiii vwiwiwimwy 




Mitte Maschine 






2X* 3X\ der ein^elnen Zuorolle (A\ oder des 

£- x\ j UA\ I Uwl wll l^wll Iwll ^UmI Vllv V / UUwl Uww 


r 

"max 


Maximale Bahnbreite 

1VIQ1A1I 1 1 V 1 V Vl 1 II 1 wi viw 






SrhnpiHmessprs pntsnrechpnd dip Steiniinns- 

wvi ii iciui i icooci w \*"* f ci iiw|ji Cwi ici iu uic oiciyui lyo 


B . 
D min 


Minimale Bahnbreite 

IVIII III 1 Idlb Uul II Iwl vltv 


45 




hrihp unH Stpini inn«;riphtiinn ausnpstaltpt ist 
i iui ic ui iu wiciyui >ywi iwi iiui iy ouoycoionci iai. 


x 


Frster Vprstellweo 








2X 


Z we iter Verstellweg 




4. 


Vorrichtuna nach Ansnruch 1 oder 2 dadurch ae- 

V Wl 1 1 VI HVl 1 IVJ 1 I Uwl 1 / »■ IvUI VlVl 1 1 VVVl mm f VI VI Vi VI 1 w I I VJ V 


p 


Steigung 






kennzeichnet dass fur ieden Verstellwea ^X* 2X' 

l*vl 1 1 l&VIVI ll Ivl) V*w.ww iVil JvVIVl l ¥ V vlvl'** wy fc^^j 


P=0 


Kein Gewinde (P=0) 






3X) eine separate Gewindespindel (1 4) vorgesehen 


P=1 


Gewinde mit der Steigung P=1 


50 




ist, wobei die Gewindespindeln (14) uber Getriebe 


P=2 


Gewinde mit der Steigung P=2 






mit definierter Ubersetzung bezuglich Drehzahl und 


2P 


Gewinde mit doppelt hoher Steigung 






Drehrichtung angetrieben werden. 


li 


Links-gangiges Gewinde 








re 


Rechts-gangiges Gewinde 




5. 


Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 



55 kennzeichnet, dass ausgehend von Position Mitte 
Maschine (M M ) die Gewindestange (14) in Richtung 
ihrer Enden symmetrisch bzw. spiegelbildlich auf- 
gebaut ist. 



5 
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6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
eine oder mehrere Gewindespindeln (14) von min- 
destens einem Antrieb (23) antreibbar sind. 

5 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
die axiale Position allerZugrollen (4) und/oder aller 
Schneidmesser (5) von mindestens einer Positions- 
uberwachungseinrichtung (27) kontrollierbar und/ to 
oder ermittelbar ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb (23) 

ein Schrittmotor ist. is 
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